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Abstract (Basic) : DE 3407697 A 

Crystallisation-sensitive glass (e.g. borosilicate glass) or 
glass-ceramic strips are drawn by supplying melt from a glass melting 
furnace tank through the inlet channel of a drawing chamber and drawing 
a glass strip vertically upwards over the entire width of the drawing 
chamber while heating the melt. 

The novelty is that the melt in the drawing chamber is heated in 
stages at the opposite sides of the drawing plane in the region of the 
melt surface. Appts. for carrying out the process is also claimed. 

ADVANTAGE - The process allows the melt surface temp, profile to be 
controlled to avoid evaporation and crystallisation in the region of 
melt release from contact with the drawing chamber wall and along the 
path to the base of the strip being drawn. Thus, stripe-free, high 
quality glass strips are obtd. 
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Abstract (Equivalent): CiE 3407697 C 

Crystallisation-sensitive glass (e.g. borosilicate glass) or 
glass-ceramic strips are drawn by supplying melt from a glass melting 
furnace tank through the inlet channel of a drawing chamber and drawing 
a glass strip vertically upwards over the entire width of the drawing 
chamber while heating the melt. 



The novelty is that the melt in the drawing chamber is heated in 
stages at the opposite sides of the drawing plane in the region of the 
melt surface. Appts. for carrying out the process is also claimed. 

ADVANTAGE - The process allows the melt surface temp, profile to be 
controlled to avoid evaporation and crystallisation in the region of 
melt release from contact with the drawing chamber wall and along the 
path to the base of the strip being drawn. Thus, stripe-free, high 
quality glass strips are obtd. (18pp Dwg.No.0/4) 
Abstract (Equivalent): EP 157162 B 

Method for drawing glass ribbons, wherein a melt is supplied from 
the tank of a glass melting furnace through a supply channel to a 
drawing chamber from which a glass ribbon is drawn vertically upwards 
substantially across the whole width of the drawing chamber, the 
drawing being performed in the drawing chamber while forming a free 
melt surface, and the melt is heated-up in the drawing chamber, 
characterised in that the glass ribbons are drawn from glass or glass 
ceramic which crystallises easily or tends to vaporisation, and that 
the melt is indirectly heated in the area of its surface in the drawing 
chamber at the drawing chamber walls disposed oppositely of the drawing 
plane, by noble metal ribbons which partly submerge into the melt and 
are subjected to a current, that the heating-up is performed 
section-wise along the drawing chamber wall, and that a stream of 
cooling air is conducted over the surface of the melt at a distance 
from the point of disengagement of the melt from the drawing chamber 
wall so that an excessive cooling effect is avoided in the area of the 
point of disengagement from the drawing chamber wall, (llpp)g 
Abstract (Equivalent): US 4906270 A 

Glass tapes or sheets, of crystallisation-sensitive glass, are 
drawn from a chamber with molten glass perpendicularly through a 
drawing shaft. The feed channel is sub-divided into a section {2a) at 
the vat side and a section at the drawing chamber side, connected via 
height-offset channels and a vertical agitation chamber with agitator 
blades connected to a shaft. Heating tapes are provided either side of 
the tape, each connected to their arm circuit to give e.g. five 
independent heaters. Cooling of glass flowing to the tape root is done 
by projecting refractory forming an air baffle. 

ADVANTAGE - High quality tape, without streaks. {7pp) 
US 4830652 A 

Glass strip or sheet of crystallisation-sensitive qlass or glass 
ceramic is produced in a drawing chamber, connected to the vat of a 
glass furance via a feed channel, a drawing device being located above 
the chamber. The glass strip is drawn perpendicularly up between the 
guide rollers through the drawing shaft from the melt. The drawing 
chamber is surrounded by a number of heating tapes for resistance type 
radiant heating of the melt. Each tape is connected to its own heater 
circuit so that the overall width of the chamber at each side of the 
sheet is differently heatable in at least two sections. Layers of melt 
flowing to the root of the melt where the glass strip is drawn can be 
cooled by devices built into the chamber wall 

(7pp)] 
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Beschraibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfehren zum Ziehen 
von Glasbindern, bei weichem eine Schmeize 
von der Wanne eines Glasschmelzofens durch 
einen Zulaufkanal einer Ziehlcammer zugefuhrt 
wird, aus der ein Gfasband im wesentlichen in 
der ganzen Breite der Zielilcammer senicrecht 



Ziehlcammerwand in der Hohe des Glasspiegels 
und darunter so aufzuiieizen, dafi einerseites jede 
iCristallisation sicher verhlndert wfrd und 
andererseits das Glas nicht zu lioch aufgeheizt 
5 wird. 

Aus der US-^PS 1 741 886 ist es bekannt auch 
den Zulaufkanal zu beheizen. Ziehlmmmer und 
ZulaufkanaTsind indirekt. d.h. auf derAuSenseite 
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Zehkammerwanden im Bereich ihres Spiegels 
durch tellweise in die Schmeize eintauchende 
strombeaufschlagte Edelmetalibander indlrekt 
aufgeheizt wird, da& diese Aufhelzung 
abschnittswelse langs der Ztehkammerwand 5 
erfolgt und daB in einem solchen Abstand zur 
Abiosestelle der Schmeize von der 
Ziehkammerwand etn Kuhiluftstrom uber den 
Spiegel der Schmeize gelettet wird, da& es zu 
keiner zu starken Kuhlwirkung im Berech der W 
Abldsestelie von der Ziehkammerwand kommt. 

Die Abiosestelle kann zusatzlich* 
beispieisweise durch einen Heizstrahler, beheizt 
werden. 

Bel dieser Verfahrenswelse stellt sich in der IS 
Ziehkammer ein dynamlscher Glasspleget ein, 
der betrachtlich unter dem statischen 
Glassplegel liegen kann, beispieisweise bis zu 
200 mm. Dabei bildet dieser Glassplegel im 
Ztehtank die einzige f reie Oberf lache der noch 20 
nicht zum Glasband geformten Schmeize. Die 
Stellen, an denen sich die Schmeize von der 
Wand der Ziehkammer lost, sind behei2bar, 
damit sich dort, auch bei langerer Verweilzeit, 
keine Kristalle bzw. Entglasungen bllden. Die 25 
Schmeize wird an alien Komaktf lichen auf so 
hoher Temperatur gehaiten, daS sie dort nicht 
entglasen kann. 

Das Leiten eines Kuhlluftstroms Ober den 
Spiegel der Schmeize steuert die Temperatur der 30 
zur Tafelwurzel strdmenden Schmeize, ohne da& 
es zu einer zu starken Kuhlwirkung im Bereich der 
Abiosestelle von der Ziehkammerwand kommen 
muS. Damit ist das Verfahren insbesondere zum 
Ziehen von Glaskeramik geeignet. Urn eine 35 
ObermaSige Kuhlwirkung durch Abstrahlung und 
durch den Kfihiluftstrom auf die Abiosestelle im 
Bereich der Ziehkammerwand auszuschlie&en, ist 
es vorteilhaft, die Abiosestelle der Schmeize zu 
beheizen, was zweckma&igerweise von oben 40 
mittels eines auf die Abldsestelie gerlchteten 
Helzstrahlers geschieht. 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtungzur 
Durchf uhrung des erf indungsgemiSen 
Verfahrens, die eine Ziehkammer, einen die 45 
Ziehkammer mit der Wanne eines 
Glasschmelzofens verbindenden Zulauf kanal und 
eine uber der Ziehkammer angeordnete 
Zieheinrichtung aufweist, wobei der Zulaufkanai 
auf seiner ganzen Lange geschlossen und fiO 
unterhalb des Spiegels der Schmeize in der 
Ziehkammer angeordnet ist und einen gegenuber 
der Ziehkammerbreite eingeengten Querschnitt 
hat und die Ziehkammer mit einer 
Heizeinrichtung versehen Ist. 55 

Die Vorrichtung ist erfindung$gema& so 
ausgebildet daS sie eine aus mindestens zwei 
EdeimetellbSndem bestehende Heizeinrichtung 
aufweist, die sich Im Bereich dee Spiegels der 
Schmeize an den der Ziehebene ^< 60 

gegenOberliegenden Ziehkammerwinden Im 
wesentlichen uber die Breite der Ziehkammer 
erstreckt wobei diese Edelmetalibander an 
mindestens zwei Heizkreise angeschlossen sind, 
80 daS die gesamte Breite der Ziehkammer Im 5ff 



Bereich des Spiegel beiderseits in mindestens 
zwei Abschnitten unterschiedlich indirekt 
beheizbar ist und daS Mittel zur Leitung eines 
Kuhlluftstromes uber den Spiegel der Schmeize 
vorgesehensind. 

Zweckma&ige Ausfuhrungen und 
Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus 
den UnteransprOchen. • 

Die erfindungsgema&e Vorrichtung wird 
nachfolgend anhand schematischer Zeichnungen 
niher eriauert. Es zetgen: 

Figur 1 einen Vertikalschnitt durch die 
erflndungsgema&e Vorrichtung, 

Figur 2 eine Vorrichtung in Draufsicht, 

Figur 3 einen vertikalen Teilschnitt durch das 
Ruhraggregat im Zulaufkanai und 

Figur 4 einen Vertikalschnitt durch die 
erfindungsgema&e Vorrichtung mit 
Kuhleinrichtungen. 

GemaB Figuren 1 und 2 ist eine Ziehkammer 1 
vorgesehen/die uber einen Zulaufkanai 2 mit der 
nicht dargestellten Wanne eines 
Glasschmelzofens verbunden ist. Oberhalb der 
Ziehkammer 1 ist eine nicht dargestellte 
Ziehvorrichtung bekannter Bauart in einem 
Ziehschacht 3 angeordnet. Durch den 
Ziehschacht 3 wird ein Glasband 4 senkrecht 
nach oben aus der in der Ziehkammer 1 
befindlichen Schmeize 6 gezogen, wobei sich 
eine Wurzel 5 am unteren Ende des Glasbandes 4 
ausbildet. 

Die uber der Schmeize 6 und der Wurzel 5 in 
der Figur 1 verlaufenden, gebogenen Pfeile 
deuten einen von - hier nicht eingezeichneten - 
Mittein zur Leitung eines Kuhlluftstromes uber 
den Spiegel 7 der Schmeize 6 erzeugten 
Kuhiluftstrom an. 

WIe aus Fig. 2 und 3 zu ersehen ist, ist der 
Zulaufkanai 2 In einen wannenseitigen Abschnitt 
2a und in einen ziehkammerseitigen Abschnitt 2b 
untertellt, die uber hohenversetzte 
Anschlu&kanale 8a und 8b sowie eine senkrecht 
angeordnete Ruhrkammer 9 von kreisformigem 
Querschnitt mitetnander verbunden sind. Die 
Ruhrkemmer 9 nimmt einen Ruhrer 10 auf, der 
aus einer Welle 11 mit Ruhrflugein 12 besteht. 
Die Welle 11 Ist nach oben aus der Ruhrkammer 9 
herausgef uhrt und ist mit einem nicht 
dargestellten Antrieb verbunden. 

Wie aus Fig. 2 zu ersehen ist, weist der 
Zulaufkanai 2 eine wesentlich geringere Breite 
auf als die Ziehkammer 1, deren Breite im 
wesentlichen der Breite des herzustetlenden 
Glasbandes 4 entspricht. Die Hohe des 
Zulaufkanals 2 bzw. seiner Abschnitte 2a und 2b 
entspricht etwa der Kanalbreite, so daS der 
Zulaufkanai einen im wesentlichen quadratischen 
Querschnitt aufwelst Im Interesse einer 
gleichm3&igen Durctistromung des Zulaufkanals 
2 kann diesem auch ein gerundetes c;:r 
Querschnittsprof 11 gegeben werden. 

Wie aus Figur 1 zu ersehen ist, ist der 
Zulaufkanai 2 mit seinem ganzen Querschnitt 
unterhalb des Spiegels 7 der Glasschmeize der 
Ziehkammer 1 angeordnet. Femer ist der 
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Zulaufkanal 2 mit einer Heizung in Form von 
Eiektroden 13 versehen. Wie ubiich ist der 
Zulaufkanal 2 ebenso wie die Zlehkammer 1 mit 
einem feuerfesten Material ausgekleidet 

Die Ziehkammer 1 ist mit einer Hetzeinriclitung 5 
in Fonm von strombeaufechlagten 
Edelmetallbindem 16 versehen, die an 
fnindestens zwei Heizkreise angeschiossen sind, 
so daB die gesamte Brelte der Ziehkammer in 
mindestens zwei Abschnitten unterschiedfich 10 
beheizbar iSt. 

Zur Kuhtung der zur Wurzel 5 strdmenden 
Giasschichten sind - wie in Fig. 4 dargestellt ist - 
zwei Einbauteile 39 aus feuerfestem Material in 
die sich gegenuberliegenden Seiten der 15 
Ziehkammerwand 35 eingebaut, die in die 
Ziehkammer 1 hineinragen und Strdmungskanale 
31 sowie einen Sammelkanai 15 aufweisen, 
wobei das nach unten ragende« innere Ende des 
Einbautells 39 eine Luftleitwand 34 bildet, die 20 
eine Luftkammer uber der Schmeize bildet die 
an die durch die Ziehkammerwand 35 gefuhrten 
Strdmungskanale 31 angeschiossen ist und mit 
dem Spait 14 in Verbindung steht. Die 
Strdmungskanale 31 verlaufen durch die 25 
Einbauteile 39 und munden in den Sammelkanal 
15 auf der Au&enseite der Ziehkammerwand 35. 
An die beiden Sammelkanale 15 ist in nicht 
dargesteliter Weise der Saugstutzen eines 
Geblases angeschiossen. Auf diese Weise wird 30 
ein Kuhlluftstrom durch den Spait 14 erzeugt. • 
Dieser Kuhlluftstrom tragt im wesentlichen Ma&e 
dazu bei, daB die von den Ablosestellen 36 zur 
Wurzel 5 strdmende Schmeize abgekuhit wird. 

Wie dargestellt ist konnen die Einbauteile 39 35 
jeweils von zwei getrennten FormstOcken 18 und 
19 gebildet sein, welche die Strdmungskanale 31 
zwischen sich einschlieBen, die mit 
unterschiedlichen Luftmengen beaufschlagt 
warden. Dadurch werden 40 
Temperaturunterschiede im Bereich des Spiegels 
7 ausgeglichen. Die Weite des Spelts 38 wird 
durch Ventile 23 eingestellt. Das untere 
Formstuck 19 ist an seinem inneren Ende mit 
einer Schragf lache versehen, an der ein auf die 45 
AblSsestelle gerichteter Heizstrahler 20 befestigt 
ist 

Zur Abkuhlung der von den Abldsestellen 36 
zur Wurzei 5 strdmenden Schmeize tragen Kuhler 
42 bei, die im wesentlichen symmetrisch auf SO 
gegenOberliegenden Seiten der Ziehebene 
angeordnet sind. 

Femer ist die Ziehkammer 1 mit 
Abdeckschiebern 21 und 22 auf 
gegenuberliegenden Seiten der Ziehebene 55 
versehen. Die Abdeckschieber 21 und 22 sind an 
den oberen Enden der sich in Breitenrichtung 
erstreckenden iCammerwinde gefuhrt und 
kSnnen mehr Oder wenlger welt in Richtung auf 
die Ziehebene eingeschoben werden. Auch die 60 
Abdeckschieber 21 und 22 sind in Einzelschieber 
21a, 21b U5W. bzw. 22a, 22b usw. unterteilt (Hg. 
2). 

In den Figuren 1, 2 und 4 sind ferner noch zwei 
Paare bekannter Ffihrungsrollen 24 65 



eingezeichnet die dazu dienen, (Bin Einschnuren 
des Glasbandes 4 in seiner Breite zu verhindern. 

Es ist ersichtlich, daB bei der beschriebenen 
Vorrichtung die Giasschmeize eine freie 
Oberfiache nur im Bereich des Spiegels 7 
aufweist, in dem sie zur Wurzel 5 strdmt An der 
Abldsestelle 36, die in Hdhe des Spiegels 7 liegt, 
idst sich die Schmeize von der Ziehkammerwand. 
Diese Stelie ist mittels der Heizbander 16 so 
beheizbar, daB sich dort keine Kristaile bzw. 
Entglasungen biiden kdnnen. Naturlich wird auch 
an alien vorangehenden Kontaktstellen mit dem 
feuerfesten Wandmaterial der Ziehkammer 1 und 
des Zuiauf kanals 2 die Temperatur so hoch 
gehalten, daB Kristallbildungen vermieden 
werden. Das geschieht durch die Eiektroden 17a 
bis f , wobei je nach der Ziehkammerbreite drei 
bis neun Eiektroden mit ebensovielen Heizkreisen 
angeordnet sein kdnnen. Nach dem Ldsen der 
Schmeize von der Abldsestelle 36 strdmt die 
Schmeize unter standiger Bewegung und mit 
geringer Verweilzeit zur Wurzel 5. Die Abkuhlung 
der Schmeize auf dem Weg von der Abldsestelle 
36 zur Wurzel 5 wird durch entsprechende 
Einstellung der Abdeckschieber 21 und 22 bzw. 
des durch die Strdmungskanale 3t austretenden 
Luftstroms so gesteuert, daB hier ebenfalls eine 
Kristallbildung infolge zu starker Abkuhlung 
verhindert wird. Daher laBt sich ein streifenfreies 
Glasband von hoher Qualitat herstellen. und zwar 
insbesondere auch aus Glasem, die wie 
Borosilikatglas oder Glaskeramlk zur 
Verdampfung neigen, weil die Schmeize auf 
ihrem Wege von der Wanne zum Glasband nur 
kurzzeitig und unter genau einsteltbaren 
Bedingungen einen freien Oberflachenbereich 
durchiauft. 



PatentansprQche 

1. Verfahren zum Ziehen von Glasbandern, bei 
welchem eine Schmeize von der Wanne eines 
Glasschmelzofens durch einen Zulaufkanal einer 
Ziehkammer zugef uhrt wird, aus der ein 
Glasband im wesentlichen in der ganzen Breite 
der Ziehkammer senkrecht nach oben abgezogen 
wird und das Ziehen unter Ausbildung eines 
freien Oberflichenspiegels in der Ziehkammer 
erfolgt, wobei die Schmeize in der Ziehkammer 
aufgeheiztwird, 

dadurch gekennzeichnet daB diese 
Glasbander aus leicht kristallisierendem oder zur 
Verdampfung neigendem Glas oder aus 
Glaskeramik gezogen werden« 

daB die Schmeize in der Ziehkammer an den 
der aehebene gegeuberliegenden 
ZiehkammerwSnden im Bereich ihres Spiegels 
durch tellwelse in die Schmeize eintauchende 
atrombeaufschlagte Edelmetallbander indirekt 
aufgeheiztwird, 

daB diese Aufheizung abschnittsweise iSngs 
der Ziehkammerwand erfolgt und 

daB in einem solchen Abstand zur Abldsestelle 
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der Schmeize von der Ziehkammerwand ein 
Kuhlluftstrom uber den Spiegel der Schmeize 
geleitet wird, da& es zu keiner zu starken 
Kuhlwirkung im Bereich der AblSsestelle von der 
ISehkammerwand kommt. 

2. Verfahren nach Anspruch ^, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schmeize In der 
Zlehkammer unterhalb dea SpiegelazusSttlich 
mittefs Elektroden direkt behelzt wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 und 
2, dadurch gekennzeichnet da& die Schmeize 
auch im Zulauf kanal mittels Elektroden direkt 
beheizt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet dafi die Ziehkammer 
mittels Schieber abschnittweise abgedeckt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daS das gezofiene 
Glasband an seinen Randzonen mittels Rollen 
gef uhrt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, da& die Schmeize im 
Zulauf kanal gerfihrt wird. 

7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Abstand zur 
Ablosestelle der Schmeize von der 
Ziehkammerwand ein Kuhlluftstrom uber den 
Spiegel der in der Ziehkammer t>ef indlichen 
Schmeize geleitet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet daB die Ablosestelle mittels 
eines auf sie gerichteten Heizstrahlers von oben 
beheizt wird. 

9. Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens gemaB den Anspruchen 1 bis 8, mit 
einer Ziehkammer, einem die Ziehkammer mit 
der Wanne eines Glasschmelzofens 
verbindenden Zulauf kanal und einer Ober der 
Ziehkammer angeordneten Zieheinrichtung, 
wobei der Zulauf kanal ausf seiner ganzen Ldnge 
geschlossen ist und sein Niveau unterhalb des 
Spiegels der Schmeize in der Ziehkammer sich 
beflndet der Zulauf kanal einen gegenuber der 
Ziehkammerbreite eingeengten 
Stromungsquerschnitt aufweist und die 
Ziehkammer mit einer Heizelnrichtung versehen 
ist, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Hetzeinrichtung (16) der Ziehkammer 
(1 ) auf jeder Seite der Ziehebene aus mindestens 
zwei Edelmetallbandern besteht, die sich im 
Bereich des Spiegels (7) der Schmeize an der 
Ziehkammerwand auf an den der Ziehebene 
elnander gegenOberllegenden 
Ziehkammerwanden im wesentlichen uber die 
gesamte Breite der Ziehkammer (1) erstrecken. 
und die jeweils an mindestens zwei Heizkreise 
angeschlossen aind, so daB die gesamte Breite 
der Ziehkammer im Bereich des Spiegels (7) 
beiderseits In mindestens zwei Abschnitten • 
unterschiedlich indirekt beheizbar Ist und daB 
Mittel zur Leitung eines KQhlluftstromes uber den 
Spiegel (7) der Schmeize (6) vorgesehen sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzelchnet daB In der Ziehkammer (1) 
unterhalb des Spiegels (7) auf der der 



Zulaufkammer (2) gegenuberliegenden Seite 
Elektroden (17) angeordnet sind, die 
gegebenenfalls an mehrere Heizkreise 
angeschlossen sind. 
5 11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 
Oder 10, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Heizelnrichtung (13) im Zulauf kanal (2) aus 
Elektroden besteht. 
12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 

to bis 1 1 , dadurch gekennzelchnet, daB die 
Ziehkammer (1) auf beiden der vertikalen 
Ziehebene gegenuberiiegenden Seiten 
Abdeckschieber (21, 22) aufweist, die in Richtung 
auf die Ziehebene verstellbar sind. 

fS 13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzelchnet, daB diese Abdeckschieber (21, 
22) aus einzein verstellbaren Schieberabschnitten 
(21a, 21b,..., 22a, 22b,...) zusammengesetzt sind. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 
20 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die 

Ziehkammer (1) auf beiden den Randern des 
Glasbandes gegenuberiiegenden Setten oberhalb 
des Spiegels (7) mindestens je zwei paarweise 
angeordnete Rollen (24) aufweist, zwischen 
25 denen die Randzonen des gezogenen Glasbandes 
(4) gefuhrt werden. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 
bis 14, dadurch gekennzelchnet, daB in den 
Zulaufkanal (2) ein Ruhrer (10) eingebaut ist 

30 1 6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
der Ablosestelle (36) der Schmeize (6) von der 
Ziehkammerwand (35) und der senkrechten 
Ziehebene im Spaltabstand uber dem Spiegel (7) 

35 der Schmeize (6) als Mittel zur Leitung eines 
KQhlluftstromes uber den Spiegel (7) der 
Schmeize (6) eine Luftleitwand (34) angeordnet 
ist, und daB ein GeblSse zum Durchblasen des 
Spelts (14) zwischen dem Spiegel (7) der 

40 Schmeize (6) und der Luftleitwand (34) mit 
Kuhlluft vorgesehen ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Luftleitwand (34) vom 
nach unten vorragenden inneren Ende eines in 

45 der Ziehkammerwand (35) gelagerten Einbauteils 
(39) gebildet ist, das eine Luftkammer uber der 
Schmeize biidet, die einerseits mit dem Spalt (14) 
in Verbindung steht und an die andererseits 
durch die Ziehkammerwand (35) gefuhrte 

SO Strdmungskanale (31) angeschlossen sind. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Stromungskenile (31 ) in 
eInen Sammelkanal (15) auf der AuBenseite der 
Ziehkammerwand (35) munden, an den das 

55 Geblase mit seinem Saugstutzen angeschlossen 
ist. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Strdmungskanale (31) 
durch das Einbauteil (39) veriaufen. 

SO 20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 16 
bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB am 
Einbauteil (39) ein auf die Ablosestelle (36) der 
Schmeize (6) gerichteter Heizstrahler (20) 
angeordnet ist. 

85 
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Claims 

1. Method for drawing glass ribbons, wherein a 
melt is supplied from the tank of 8 glass melting 
furnace through a supply channel to a drawing 
chamber from which a glass ribbon is drawn 
vertically upwards substantially across the whole 
width of the drawing chamber, the drawing being 
performed in the drawing chamber while forming 
a free melt surface, and the melt is heated-up in 
the drawing chamber, characterized in that the 
glass ribbons are drawn from glass or gilass 
ceramic which crystallizes easily or tends to 
vaporization, and that the melt is indirectly 
heated in the area of its surface in the drawing 
chamber at the drawing chamber walls disposed 
oppositely of the drawing plane, by nobie metal 
ribbons which partly submerge into the melt and 
are subjected to a current, 

that the heating-up is performed section-wise 
along the drawing chamber wall, and that a 
stream of cooling air is conducted over the 
surface of the melt at a distance from the point of 
disengagement of the melt from the drawing 
chamber wall so that an excessive cooling effect 
is avoided in the area of the point of 
disengagement from the drawing chamber wall. 

2. Method according to claim 1, characterized 
in that the melt in the drawing chamber is 
additionally directly heated below the melt 
surface by means of electrodes. 

3. Method according to one of the claims 1 and 
2, characterized in that the melt is directly heated 
also in the supply channel by means of 
electrodes. 

4. Method according to one of the claims 1 to 3, 
characterized In that the drawing chamber is 
section-wiise covered by means of slides. 

5. Method according to one of the claims 1 to 4, 
characterized that the drawn glass ribbon is 
guided at its marginal zones by means of rollers. 

6. Method according to one of the claims 1 to 5, 
characterized in that the melt in the supply 
channel is agitated. 

7. Method according to one of the claims 1 to 6, 
characterized In that a stream of cooling air is 
conducted over the surface of the melt being in 
the drawing chamber, at a distance from the 
point of disengagement of the melt from the 
drawing chamber wall. 

8. Method according to claim 1, characterized 
in that the point of disengagement is heated from 
above by means of a radiant heater directed 
thereto. 

9. Apparatus for performing the method 
according to claims 1 to 8, comprising a drawing 
chamber, a supply channel interconnecting the 
drawing chamber with a tank of a giass melting 
fiimace, and a drawing device arranged above 
the drawing chamber, the supply channel being 
closed over its whole length, the ievel of the 
supply channel being disposed below the surface 
of the melt in the drawing chamber, the supply 
channel having a flow cross section restricted as 
compared to the drawing chamber width, and the 



drawing chamber being provided with a heating 
device, characterized in that the heating device 
(16) of the drawing chamber (1) consists, on each 
side of the drawing ptane, of at least two noble 
5 metal ribbons, which extend in the area of the 
surface (7) of the melt essentially across the 
whole width of the drawing chamber (1) on the 
drawing chamber walls being oppositely 
disposed of the drawing plane, the nobie metal 

10 ribbons being each connected to at least two 
heating circuits whereby the whole width of the 
drawing chamber in the area of the surface (7) 
can be differently indirectly heated in at least two 
sections, and in that means are provided to 

IS conduct a stream of cooling air over the surface 
(7) of the melt (6). 

10. Apparatus according to claim 9, 
characterized in that electrodes (17) are arranged 
in the drawing chamber (1) below the surface (7) 

20 on the side which Is opposite to the supply 
chamber (2), the electrodes being optionally 
connected to a plurality of heating circuits. 

11. Apparatus to one of the claims 9 or 10, 
characterized in that the heating device (13) in 

25 the supply channel (2) consists of electrodes. 

12. Apparatus according to one of the claims 9 
to 11, characterized in that the drawing chamber 
(1) comprises covering slides (21, 22) on both 
sides opposite of the vertical drawing plane, the 

30 cover slides being adjustable in the direction 
towards the drawing plane. 

13. Apparatus according to claim 12, 
characterized in that the cover slides (21, 22) are 
composed of individually adjustable slide 

35 sections (21a, 21b..., 22a,c22b...). 

14. Apparatus according to one of the claims 9 
to 13, characterized in that the drawing chamber 
(1) comprises at least two rollers (24) on each of 
the two sides which are disposed oppositely of 

40 the edges of the glass ribbon, the rollers being 
arranged pair-wise above the surface (7), the 
marginal zones of the drawn glass ribbon (4) 
being guided between the rollers. 

15. Apparatus according to one of the claims 9 
45 to 14, characterized in that a stirrer (10) Is built-in 

in the supply channel (2). 

16. Apparatus according to one of the claims 9 
to 15, characterized in that, as a means for 
conducting a stream of cooling air over the 

SO surface (7) of the melt (6), an air conducting wall 
(34) is arranged between the point of 
disengagement (36) of the melt (6) from the 
dravying chamber wall (35) and the vertical 
drawing plane with a gap distance above the 

55 surface (7) of the melt (6). and in that a blower is 
provided for blowing cooling airthrough the gap 
(14) between the surface (7) of the melt (6) and 
the air conducting wall (34). 

17. Apparatus according to claim 16, 

80 characterized in that the air conducting wall (34) 
is formed by the downwardly projecting interior 
end of a built-in part (39) supported in the 
drawing chamber wall (35), the built-in part 
forming above the melt an air chamber which on 

65 the one side is in communication with the gap 
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(14) and on the other side is connected to fiow- 
Ohannels (31) extending through the drawing 
chamber wall (35). 

18. Apparatus according to claim 17, 
characterized in that the flow channels (31 ) S 
merge into a collecting channel (15) on the outer 

side of the drawing chamber wall (35), the blower 
being connected with its suction stub to the 
collecting channel. 

19. Apparatus according to claim 18, tO 
characterized in that the flow channels (31) 

extend through the built-in part (39). 

20. Apparatus according to one of the claims 16 
to 19, characterized in that a radiant heater (20) is 
arranged at the built-in part (39), directed to the fS 
point of disengagement (36) of the melt (6). 



Rovendications 20 

1. Proc6d6 pour dtirer des rubans de verre, 
selon lequel une masse fondue est amende 
depuis la cuve d'un four de fusion de verre i 

travers un canal d'arrivde i une chambre 25 
d'dtirage, d'ou un ruban de verre est 6tire 
verticalement vers le haut sur essentlellement 
toute la largeur de la chambre d'etirage et selon 
lequel Titirage s'effectue avec formation d'une 
surface libre de la masse fondue dans la chambre 30 
d'etirage, chambre dans laquelle la masse 
fondue est chauffee, caracterise en ce que 

ies rubans de verre sont prodults de verre ou 
de vitro-cdramique se cristaltisant facilement ou 
ayant tendance & s'dvaporer, 35 

que la masse fondue est chauffte 
indirectement dans la chambre d'etirage, sur des 
parols de cette chambre faisantface au plan 
d'etirage, dans la region de la surface de la 
masse fondue, au moyen de bandes de mdtal 40 
noble parcourues par un courant diectrique et 
immerg6es partiellement dans la masse, 

que ce chauffage s'effectue par segments le 
long de la parol de la chambre d'etirage et 

que Ton fait passer un courant d'air de 45 
refroidissement sur la surface de la masse 
fondue, d une telle distance du point de 
ddcoilement de la masse de la parol de la 
chambre d'etirage, que I'effet de refroidissement 
dans la region de ce point de decollement ne SO 
devient pastrop Intense. 

2. Proc6d6 selon la revendication 1, caractdris6 
en ce que la masse fondue est en outre chauffde 
directement dans la chambre d'etirage au moyen 
d'electrodes situ6es sous la surface de la masse. 55 

3. Procidd selon la revendication 1 ou 2, 
caractirisi en ce que la masse fondue est 
igalement chauffee de fapon directe par des 
Electrodes dans le canal d'arrivie. 

4. Procddd selon une des revendications 1^3, 60 
caract6ris6 en ce que la chambre d'6tirage est 
recouverte par segments au moyen de volets 
coultssants. 

5. Procidi aelon une des revendications 1^4, 
caract6ris6 en ce que le ruban de verre 6tir6 est 65 



guid6 au moyen de rouleaux dans ses zones 
marginales. 

6. Procide selon une des revendications 1 a 5, 
caracterisd en ce que la masse fondue est 
brass6e dans le canal d'arrivde. 

7. Procddd selon une des revendications 1 a 6, 
caracterisi en ce que Ton fait passer un courant 
d'air de refroidissement sur la surface de la 
masse fondue se trouvant dans la chambre 
d'6tirage, i une certaine distance du point de 
ddcollement de la masse de la parol de cette 
chambre. 

8. Procede selon la revendication 1, caracteris6 
en ce que le point de decollement est chauffe 
d'en haut au moyen d'un dispositif de chauffage 
rayonnant dirige sur ce point. 

8. Dispositif pour la mise en oeuvre du procddd 
selon Ies revendications 1 d 8, comprenant une 
chambre d'etirage, un canal d'arrivde reliant la 
chambre d'etirage d la cuve d'un four de fusion 
de verre et une dtireuse installee au-dessus de la 
chambre d'etirage, le canal d'arriv6e etant ferm6 
sur toute sa longueur, dtant situ6 au-dessous de 
la surface de la masse fondue dans la chambre 
d'etirage et ayant une section d'ecoulement 
rdtrdcie par rapport d la largeur de la chambre 
d'dtirage, laquelle est dquipde d'un dispositif de 
chauffage, 

caracterisd en ce que 

le dispositif de chauffage (16) de la chambre 
d'etirage (1 ) est constitu6, sur cheque c6t6 du 
plan d'etirage, d'au moins deux bandes de metal 
noble qui s'etendent essentiellement sur toute la 
largeur de la chambre d'dtlrage (1), dans la 
region de la surface (7) de la masse fondue, sur 
des parois opposdes de la chambre falsant face 
au plan d'etirage, Ies bandes sur cheque cote de 
ce plan 6tant raccorddes d au moins deux circuits 
6lectriques de chauffage, de maniere que la 
region de la surface (7) de la masse puisse §tre 
chauffee indirectement et de fagon diffdrenciee 
en au moins deux sections sur toute la largeur de 
la chambre d'etirage, sur chacun des deux cot^s, 
et que des moyens sont prevus pour f aire passer 
un courant d'air de refroidissement sur la surface 
(7) de la masse fondue (6). 

10. Dispositif selon la revendication 9, 
caracterisS en ce que des Electrodes (17), 
connectees dventuellement d plusieurs circuits 
de chauffage, sont disposees au-dessous de la 
surface (7) de la masse fondue dans la chambre 
d'etirage (1), du cote oppose au canal d'arrivde 

|2) 

11. Dispositif seton la revendication 9 ou 10, 
caracterise en ce que le dispositif de chauffage 
(13) dans le canal d'arrivde (2) est constitue 
d'electrodes. 

12. Dispositif selon une des revendications 9 § 
11, caract6ris6 en ce que la chambre d'dtirage (3) 
prdsente des volets coulissants de recouvrement 
(21, 22) sur Ies deux cdtds faisant face au plan 
d'dtirage vertical, volets qui sont ddplagables en 
direction de ce plan. 

13. Dispositif selon la revendication 12, 
caract6ris6 en ce que Ies volets de recouvrement 
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(21, 22) sont constitute de segments 21a, 21b,«., 
22a, 22b,...) rdglables individuellement. 

14. Dispositif sefon una des revendications 9 d 

13, caractdrlsd en ce que la chambre d'6tlrage (3) 
presente, au-dessus de la surface (7) de la masse 
fondue, sur les deux cdt6s opposes des bords du 
ruban de verre, au moins deux rouleaux (24) 
disposte par paire pour chaque bord, entre 
lesquels sont guid^es les zones marglnales du 
ruban de verre (4) etire. 

15. Dispositif selon une des revendications 9 d 

14, caracterise en ce qu'un agttateur (10) est 
IncorporS dans le canal d'arrivee (2). 

16. Dispositif selon une des revendications 9 d 

15, caractdrlse en ce qu'une parol (34) de guidage 
de i'air, servant de moyen pour f aire passer un 
courant d'air de ref roidissement sur la surface (I) 
de la masse fondue (6), est disposie d une 
distance formant une fente au-dessus de cette 
surface (7), entre le point de decollement (36) de 
la masse fondue (6) de la parol (35) de la 
chambre d'etirage et le plan d'etlrage vertical, et 
qu'un ventilateur est prevu pour faire passer un 
courant d'air de ref roidissement a travers la fente 
(14) entre la surface (7) de la masse (6) et la parol 
de guidage de I'air (34). 

17. Dispositif selon la revendication 16, 
caracterisd en ce que la parol de guidage de I'air 
(34) est formee par I'extremlte interieure, faisant 
salllie vers le bas, d'un 6l6ment (39) incorpor^ 
dans la parol (35) de la chambre d'etirage, 
Vi\6menX formant une chambre a air au-dessus 
de la masse fondue, qui communique d'une part 
avec la fente (14) et d laquelle sont raccordes 
d'autre part des canaux d'ecoulement d'air (31) 
traversant la parol (35) de la chambre d'etirage. 

18. Dispositif selon la revendication 17, 
caracterisd en ce que les canaux d'ecoulement 
(31) debouchent dans un canal colleeteur (15) sur 
le c6t6 ext^rieur de la parol (35) de la chambre 
d'dtirage, sur lequel est raccord^e la tubulure 
d'aspiration du ventilateur. 

19. Dispositif selon la revendication 18, 
caracterise en ce que les canaux d'ecoulement 
(31) traversent I'element incorpore (39). 

20. Dispositif selon une des revendications 16 i 
19, caractSrls^ en ce qu'un dispositif de 
chauffage rayonnant (20), dirige sur le point de 
decollement (36) de la masse fondue (6), est 
dispose sur I'element incorpore (39). 
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